(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEJT AUF DEM GEBIET DES 
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG 



(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum 
Internationales Biiro 

(43) Internationales VeroffentUchungsdatum 
28. April 2005 (28.04.2005) 




(10) Internationale Veroffentlichungsmunmer 

PCT WO 2005/037472 Al 



(51) Internationale Patentklasslfikation 7 : B23B 51/04 

(21) Internationales Aktenzeichcn: PCT/AT2OO4/O0O348 

(22) Internationales Anmeldcdatum: 

13. Oktober2004 (13.10.2004) 



(25) Einreicfaungssprache: 

(26) Veroftentlichungssprache: 



Deutsch 
Deutsch 



(30) Angaben zur Prloritat: 

GM 720/2003 17. Oktober 2003 (1 7. 10.2003) AT 

(71) Anmelder (fur alle Bestimmungssiaaten mit Ausnahme 
von US): CERATIZ1T AUSTRIA GESELLSCHAFT 
M*B.H. [AT/AT]; A-6600 Reutte/Tirol (AT). 



(72) Erflnder;und 

(75) Erfinder/Anmelder (nur ftir US): ROENER, Rudolf 
[AT/AT]; Unterdorf 3a, A-6611 Heiterwang (AT). VEN- 
TURING Remus j.DE/DEj; Reiffeisenstrasse 31, 87672 
Rosshaupten (DB). 

(81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fur 
jede verfligbare naiionale Schutzrechtsart): AE, AG, AL, 
AM, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, CH, 
CN, CO, CR, CU, CZ, DK, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, 
FI, GB, GD, GE, OH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KB, 
KG, KP, KR. KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, 
MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NT, NO, NZ, OM, PG, 
PH, PL, FT, RO, RU, SC, SD, SR SG, SK, SL, SY, TJ, TM, 
TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, 
ZW. 

. (Fortsetiung auf der nachslen Seiie) 



^= (54) Title: TOOL FOR PRODUCING AND/OR INTERNALLY MACHINING BOREHOLES 

== (54) Bezeichnung: WERKZEUG ZUR HERSTELUJNG UND/ODER INNENBEARBETTUNG VON BOHRUNGEN 



O 

o 



(57) Abstract: The invention relates to a tool for producing and/or internally ma- 
chining boreholes in metallic materials, said tool comprising devices for the internal 
supply of coolant. The inventive tool consists of a base body comprising a shaft-type 
section (1) for introducing into the borehole, said section comprising a cutting ar- 
rangement (2) with individual cutting edges (3) on one end. At least one cutting 
corner (4) formed from two cutting edges (3) and defining the diameter of the bore- 
hole to be machined projects past the main part of the shaft-type section (1) by a 
measurement x in the radial direction. Said tool also comprises at least one outlet 
channel (5) for the coolant, extending approximately in the radial direction and stag- 
gered in the longitudinal direction of the shaft-type section (1), said channels being 
oriented away from the cutting comer (4) towards the rear, as observed from the bor- 
ing direction, and respectively forming an angle a with the tool axis (6). According 
to the invention, from a front view, the outlet channels (5) respectively extend be- 
neath the plane (7) formed by the respective cutting corner (4) and the tool axis (6). 
Furthermore, the outlet channels (5) are oriented upwards towards the cutting corner 
(4) and form an angle B with the plane (7). 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Werkzcug zur Herstellung 
und/oder Innenbearbeitung von Bohrungen in metallischen Werkstoffen mit 
Einrichtungen zur innenliegenden Kuhlnuttelzufuhr. Das Werkzeug besteht 
aus einem GrundkSrper mit einem zum Eintritt in die Bohrung bestimraten 
schaftformigen Abschnitt (1) mit einer Schneidenanordnung (2) mit einzelnen 
Schneidkanten (3) an einem Ende, wobei mindestens eine, von zwei Schneidkanten 
(3) gebildete Schneidecke (4), welche den Durchmesser der zu bearbeitenden 
Bohrung bestimmt, den Hauptteil des schaftfSrmigen Abschnittes (1) mit einem 
Mass x in radialer Richtung ttberragt. Das Werkzeug weist weiters ein oder mehrerc 
in Langsrichtung des schaftformigen Abschnittes (1) zueinander versetzte, etwa 
in radialer Richtung verlaufende Austrittskanale (5) fur das Kuhlmittel auf, welche 
in Bohrrichtung gesehen von der Schneidecke (4) weg nach ruckwarts gerichtet 
sind und mit der Werkzeugachse (6) jeweils einen Winkel a einschliessen. ErfindungsgemSss verlaufen die AuslriUskanale (5) 
in Stimansicht gesehen jeweils untemalb der Ebene (7), welche durch die jeweilige Schneidecke (4) und die Werkzeugachse (6) 
gebildet wird. Die Austrittskanale (5) sind dariiber hinaus zur Schneidecke (4) hin nach aufwarts gerichtet und schliessen mit der 
Ebene (7) einen Winkel 8 ein. 




12/6/06, EAST Version: 2.1.0.14 



WO 2005/037472 Al llili: lllll I I lll.illN ! I ll III I1 11111111111:1 III 



(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht cinders angegeben, fur 
jede verfugbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW, 
GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG t 
ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, 
TJ, TNI), europaisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, 
EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, PL, PT, 
RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CO, CI, CM, GA, 
GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TO, TG). 

Veroffentlicht: 

— mit internationalem Recherchenbericht 



— vor Ablauf der fur Anderungen der Anspriiche geltenden 
Frist; Veroffentlichung wird wiederholt, falls Anderungen 
eintreffen 

Zur Erklarung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die ErkVdrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfangjeder regularen Ausgabe der 
PCT -Qazette verwiesen. 



12/6/06, EAST Version: 2.1.0.14 



WO 2005/037472 



1 



PCT/AT2004/000348 



5 WERKZEUG ZUR HERSTELLUNG UND/ODER INNENBEARBEITUNG 

VON BOHRUNGEN 

. Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur Herstellung und/oder Innenbearbeitung 
von Bohrungen in metallischen Werkstoffen mit Einrichtungen zur 

1 0 innenliegenden Kuhlmittelzufuhr, bestehend aus einem Grundkorper mit einem 
zum Eintritt in die Bohrung bestimmten schaftformigen Abschnitt mit einer 
Schneidenanordnung mit einzelnen Schneidkanten an einem Ende, wobei 
mindestens eine, von zwei Schneidkanten gebildete, Schneidecke, welche den 
Durchmesser der zu bearbeitenden Bohrung bestimmt, den Hauptteil des 

15 schaftformigen Abschnittes mit einem MaB x in radialer Richtung uberragt und 
mit einem oder mehreren in Langsrichtung des schaftformigen Abschnittes 
zueinander versetzten, etwa in radialer Richtung verlaufenden Austrittskanalen 
fur das Kuhlmittel, weiche in Bohrrichtuhg gesehen von der Schneidecke weg 
nach ruckwarts gerichtet sind und mit der Werkzeugachse jeweils einen 

20 Winkel a einschlieBen. 

Bei Werkzeugen zur Zerspanung von metallischen Werkstoffen ist es bei vielen 
Anwendungen zweckmaBig, durch eine Zufuhr von flussigem Kuhlmittel die im 
Einsatz befindlichen Schneidkanten zu kuhlen und insbesondere bei der 
25 Herstellung oder innenbearbeitung von Bohrungen gleichzeitig den Abtransport 
der Spane vom Werkstuck bzw. aus der Bohrung zu verbessern. 

So beschreibt etwa das AT GM 1 .324 ein Werkzeug zur Herstellung und/oder 
Bearbeitung von Bohrungen in metallischen Werkstoffen mit einer 

30 innenliegenden Kuhlmittelzufuhr, Bei diesem Werkzeug sind anschfieBend an 
die Schneidenanordnung ein oder mehrere Spannuten zum Abtransport der 
Spane vorgesehen. Die Austrittskanale fur das Kuhlmittel mOnden oberhalb der 
aktiven Schneidkanten in die Spannuten und sind in Bohrrichtung gesehen von 
der Schneidenecke unter einem bestimmten Winkel nach ruckwarts gerichtet 

35 Von Nachteil bei diesem Werkzeug ist es, wenn der radiaje Oberstand, den die 
Schneidenecke vom schaftformigen Werkzeuggrundkorper aufweist, ein 
bestimmtes MaB uberschreitet Dann kann es insbesondere bei der 
Bearbeitung von langspanenden Werkstoffen, wie beispielsweise Aluminium, zu 
einem Verkiemmen der Spane zwischen dem Werkzeuggrundkorper und der 
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5 Bohrungswandung und damit zu einer Schadigung der bearbeiteten Oberfiache 
kommen. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher ein Werkzeug zur 
Herstellung und/oder Bearbeitung von Bohrungen zu schaffen, bei dem ein 
1 0 Verklemmen von Spanen zwischen dem schaftformigen Abschnitt des 

Werkzeuggrundkorpers der zum Eintritt in die Bohrung bestimmt ist und der 
Bohrungswandung vermieden wird. . 

ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, dass die Austrittskanale in 
1 5 Stirnansicht gesehen jeweils unterhalb der Ebene verlaufen, welche durch die 
jeweilige Schneidecke und die Werkzeugachse gebildet wird und dass die ; 
AustrittskanSle zur Schneidecke hin nach aufwarts gerichtet sind und damit mit 
der Ebene einen Winkel p einschlieBen. 

20 Dadurch, dass der Kuhlmittelstrahl stirnseitig gesehen nach aufwarts auf die 
Schneidecke zu und gteichzeitfg in Bohrungsrichtung gesehen von der 
Schneidecke weg nach ruckwarts gerichtet ist, wird der ablaufende Span von 
der Schneidecke abgelenkt und ein Hineinwandern in den Spalt zwischen dem 
schaftformigen Abschnitt des Werkzeuggrundkorpers und der 

25 Bohrungswandung mit Sicherheit vermieden. Eine Schadigung der bearbeiteten 
Oberfiache, insbesondere bei langspanenden, weichen Werkstoffen, wie 
Aluminium oder Kupfer, wird dadurch verhindert. 

Die Schneidenanordnung des erfindungsgemaBen Werkzeuges kann durch in 
30 den schaftformigen Abschnitt des Werkzeuggrundkorpers integrierte 

Schneidkanten ausgebildet sein, wie es z,B. bei VoIIhartmetall-Bohrwerkzeugen 
der Fail ist, bei denen das gesamte Werkzeug aus hoch verschleiBfestem 
Werkstoff, wie Hartmetall, hergestellt ist. 

35 Besonders bewahrt hat es sich jedoch, die Schneidenanordnung durch ein oder 
mehrere auswechselbare Wendeschneidplatten aus hoch verschleiBfestem 
Werkstoff, z.B. aus Hartmetall, auszubiiden. Der gesamte 
Werkzeuggrundkorper kann dann aus einem weniger verschieiBfesten 
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5 Werkstoff, z.B. Stahl, hergestellt sein, in den die Austrittskanale der 
Kuhlmittelbohrungen (eichter eingearbeitet werden k6nnen, als bei 
Werkzeugen, bei denen auch der Grundkorper aus hoch verschleiBfestem 
Material besteht. 

10 Besonders kritisch sind die Verhaltnisse dann, wenn das MaB x, urn das die 
Schneidecke den zum Eintritt (n die Bohrung bestimmten Abschnitt des 
Werkzeuggrundkorpers in radialer Richtung uberragt, in einem Bereich von 
mindestens 5 % und maximal 25 % vom minimal bearbeitbaren 
Bohrungsdurchmesser des Werkzeuges liegt. In diesem Bereich kann es 

1 5 besonders leicht zu einem Verklemmen der Spane kommen und ist es daher 
besonders vorteilhaft, die erfindungsgemaBe Anordnung der Austrittskanale f Or 
das Kuhlmittel vorzusehen. 

Als besonders wirksame Anordnung der Austrittskanale hat sich eine nach 
20 ruckwarts gerichtete Ausrichtung mit einem Winkel a im Bereich von 35° bis 80° 
und eine zur Schnefdecke hin nach aufwarts gerichtete Ausrichtung unter einem 
Winkel p im Bereich von 10° bis 45° bewahrt. 

Im Folgenden wird die Erfindung an Hand von Figuren naher erlautert. 
25 Eszeigen: 

ein erfindungsgemaBes Werkzeug zum Bohren ins Voile 
in Draufsicht 

das Werkzeug nach Figur 1 in Seitenansicht 
das Werkzeug nach Figur 1 in Stimansicht 
ein erfindungsgemaBes Werkzeug zum Aufbohren in Draufsicht 
das Werkzeug nach Figur 4 in Seitenansicht 
das Werkzeug nach Figur 4 in Stimansicht 
eine erfindungsgemaBe Bohrstange zum Ausdrehen 
einer Bohrung in Draufsicht 
das Werkzeug nach Figur 7 in Seitenansicht 
das Werkzeug nach Figur 7 in Stimansicht 



Figur 1 

Figur 2 
30 Figur 3 
Figur 4 
Figur 5 
Figur 6 
Figur 7 

35 

Figur 8 
Figur 9 



12/6/06, EAST Version: 2.1.0.14 



WO 2005/037472 PCT/AT2004/000348 

4 

5 Das erf indungsgemaBe Werkzeug nach den Figuren 1 bis 3 besteht aus einem 
Grundkorper mit einem schaftformigen Abschnitt Dieser Abschnitt -1- des 
Werkzeuggrundkorpers ist zum Eintritt in die herzusteliende oder zu 
. bearbeitende Bohrung bestimmt und ist am stimseitigen Ende mit einer 
Wendeschneidplatte -2- bestuckt. Die stirnseitige Schneidkante -3- der 

1 0 Wendeschneidplatte -2- veriauft uber die Werkzeugachse -6- hinaus, so dass 
das Werkzeug zum Bohren ins Voile geeignet ist Die stirnseitige 
Schneidkante -3- bildet zusammen mit der seitlichen Schneidkante -3- eine 
Schneidecke -4-. Der Abstand der Schneidecke -4- von der Werkzeugachse -6- 
bestimmt den Durchmesser der herzustellenden Bohrung. Die Schneidecke -4- 

1 5 ist vom schaftformigen Abschnitt -1 - des Grundkorpers mit einem MaB x 
abgesetzt. Zur Spanabfuhr ist in den schaftformigen Abschnitt -1- des 
Grundkorpers anschlieBend an die Wendeschneidplatte -2- eine leicht 
wendelfdrmig veriaufende Spannut -8- vorgesehen. Das Werkzeug weist eine 
unterhalb der Wendeschneidplatte -2- parallel zur Werkzeugachse -6- 

20 veriaufende Bohrung -9- zur Zufuhr von Kuhlmitte) auf. Von dieser Bohrung -9- 
gehen drei in Langsrichtung des schaftformigen Abschnittes -1- zueinander 
versetzt angeordnete, etwa radial veriaufende Austrittskanale -5- aus, wpbei der 
erste Austrittskana) -5-, wie in Figur 1 zu sehen, in Bohrrichtung gesehen knapp 
vor der Wendeschneidplatte -2- veriauft. Alle Austrittskanale -5- sind in 

25 Bohrrichtung gesehen von der Schneidecke -4- weg nach ruckwarts gerichtet 
und schlieGen mit der Werkzeugachse -6- jeweils einen Winkel a von 75° ein. 
Alle Austrittskanale -5- verlaufen in ihrer vollen Lange in Stirnansicht nach 
Figur 3 gesehen- unterhalb der Ebene -7~, welche durch die Schneidecke -4- 
und die Werkzeugachse -6- gebildet wird. Die Austrittskanale -5- verlaufen 

30 daruber hinaus von ihrem Beginn an der Kuhlmittelleitung -9- bis zu ihrer 
MQndung an der Oberf&che des schaftfdrmigen Abschnittes auf die 
Schneidecke -4- hin nach aufwarts gerichtet. Der erste, unmittelbar vor der 
Wendeschneidplatte -2- veriaufende Austrittskanal -5- schlieBt mit der 
Ebene -7- einen Winkel p von 30° ein, wahrend der zweite, noch weiter vor der 

35 Wendeschneidplatte -2- angeordnete Austrittskanal -5- mit der Ebene -7- einen 
etwas kleineren WinkeJ p von 21 0 einschlieSt und der dritte, am weitesten von 
der Wendeschneidplatte -2- entfemte Austrittskanal -5- mit der Ebene -7- einen 
noch kleineren Winkel p von 11° einschlieSt. Auf diese Weise wird erreicht, 
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5 dass a))e Austrittskanale -5- in Seitenansicht nach Figur 2 gesehen etwa gleich 
weit unterhaib der etwas wendelformig verlaufenden Spannut -8- aus dem 
schaftformigen Abschnitt -1- des Grundkorpers austreten. 

Das erfindungsgemaBe Werkzeug nach den Figuren 4 bis 6 besteht aus einem 

1 0 Grundkorper mit einem zum Eintritt in die Bohrung bestimmten schaftformigen 
Abschnitt -1- mit drei in gleichen Winkelabstanden zueinander versetzten 
Wendeschneidplatten -2- am stirnseitigen Ende. Die stimseitigen 
Schneidkanten -3- der einzelnen Wendeschneidplatten -2- reichen nicht bis zur 
Werkzeugachse -6- des Werkzeuges heran, so dass das Werkzeug nicht zum 

1 5 Bohren ins Voile, sondern nur zum Aufbohren geeignet ist Die 

Schneidecken -4- der einzelnen Wendeschneidplatten -2- sind jeweils mit 
einem Ma(3 x vom schaftformigen Abschnitt -1 - des Grundkorpers abgesetzt. 
AnschlieBend an jede Wendeschneidpiatte -2- sind jeweils leicht wendelformig 
verlaufende Spannuten -8- zur Spanabfuhr vorgeseheh. In Stimansicht nach 

20 Figur 6 gesehen sind unterhaib jeder Wendeschneidpiatte -2- parallel zur 

Werkzeugachse -6- Langsbohrungen -9- zur Kuhlmittelzufuhr vorgesehen, von 
denen jeweils drei in Richtung der Werkzeugachse -6- zueinander versetzte, 
etwa radial verlaufende Austrittskanale -5- ausgehen. ErfindungsgemaB treten 
diese Austrittskanale -5- auf der Oberflache des schaftformigen Abschnittes -1- 

25 des Grundkorpers jeweils unterhaib der zugehorigen Ebene -7- aus, welche 
durch die jeweilige Schneidecke -4- und die Werkzeugachse -6- gebildet wird. 
Alle Austrittskanale -5- sind in Bohrrichtung gesehen von der jeweiligen 
Schneidecke -4- weg nach ruckwarts gerichtet und schlieBen mit der 
Werkzeugachse -6- jeweils einen Winkel a von 80° ein. Gleichzeitig sind alle 

30 Austrittskanale -5- zur zugehdrigen Ebenen -7- der jeweiligen 

Wendeschneidpiatte -2- zur jeweiligen Schneidecke -4- hin nach aufwarts 
gerichtet und schlieBen mit der zugehorigen Ebene -7- einen Winkel p, 
zwischen 30° beim ersten Austrittskanal -5- unmittelbar vor der jeweiligen 
Wendeschneidpiatte -2- und 1 1° beim Austrittskanal -5- der am weitesten von 

35 der jeweiligen Wendeschneidpiatte -2- entfemt ist, ein. 

In den Figuren 7 bis 9 ist eine erfindungsgemaBe Bohrstange zum Ausdrehen 
mit einer rhombusformigen Wendeschneidpiatte -2- am stirnseitigen Ende 
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5 dargestellt D?is stirnseitige Ende des schaftformigen Abschnittes -1 - des 
Grundkorpers ist im Bereich derWendeschneidplatte -2- leicht abgekropft. Das 
MaB x um den die Schneidecke -4- den Grundkorper -1 - uberragt wird in 
diesem Fall als Abstand zwischen dem Hauptteil des schaftformigen 
Abschnittes -1- des Grundkorpers auBerhalb der Kropfung und der 

1 0 Schneidecke -4- bestimmt. Es sind wiederum drei Austrittskanale -5- 

vorgesehen, die erfindungsgemaB ahnlich wie im Bohrwerkzeug nach den 
Figuren 1 bis 3 verlaufen. Da die Bohrstange keine wendelformig verlaufende 
Ausnehmung zur Spanabfuhr aufweist, schlieBen die einzelnen 
Austrittskanale -5-, zum Unterschied der Austrittskanale -5- beim Bohrwerkzeug 

15 nach den Figuren 1 bis 3, mit der Ebene -7- alle denselben Winkel (J von 25° 
ein. 



12/6/06, EAST Version: 2.1.0.14 



WO 2005/037472 



PCT/AT2004/000348 



7 

5 Patentanspruche 

1 . Werkzeug zur Hersteliung und/oder Innenbearbeitung von Bohrungen in 
metallischen Werkstoffen mit Einrichtungen zur innenliegenden 
Kuhlmittelzufuhr, bestehend aus einem Grundkorper mit einem zum Eintritt 

1 0 in die Bohrung bestimmten schaftfdrmigen Abschnitt (1 ) mit einer 

Schneidenanordnung (2) mit einzelnen Schneidkanten (3) an einem Ende, 
wobei mindestens eine von zwei Schneidkanten (3) gebildete 
Schneidecke (4), welche den Durchmesser der zu bearbeitenden Bohrung 
bestimmt, den Hauptteil des schaftformigen Abschnittes (1) mit einem MaB x 

15 in radialer Richtung uberragt und mit einem oder mehreren in Langsrichtung 
des schaftformigen Abschnittes (1) zueinander versetzten, etwa in radialer 
Richtung verlaufenden AustrittskanSIen (5) fur das Kuhlmittel, welche in 
Bohrrichtung gesehen von der Schneidecke (4) weg nach ruckwarts 
gerichtet sind und mit der Werkzeugachse (6) jeweils einen Winkel a 

20 einschlieBen, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Austrittskanale (5) in Stirnansicht gesehen jeweils uhterhalb der 
Ebene (7) verlaufen, welche durch die jeweilige Schneidecke (4) und die 
Werkzeugachse (6) gebildet wird und dass die Austrittskanale (5) ziir 
25 Schneidecke (4) hin nach aufwarts gerichtet sind und damit mit der 
Ebene (7) einen Winkel p einschlieBen. 

2. Werkzeug zur Hersteliung und/oder Innenbearbeitung von Bohrungen nach 
Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidenanordnung (2) 

30 durch eine oder mehrere Wendeschneidplatten gebildet wird. 

3. Werkzeug zur Hersteliung und/oder Innenbearbeitung von Bohrungen nach 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das MaB x mindestens 
5 % und maximal 25 % vom minimal bearbeitbaren Bohrungsdurchmesser 

35 des Werkzeuges betragt. 
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5 4. Werkzeug zur Herstellung und/oder Innenbearbeitung von Bohrungen nach 
einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass derWinkel a 
im Bereich von 35° bis 80° liegt. 

5. Werkzeug zur Hersteiiung und/oder Innenbearbeitung von Bohrungen nach 
1 0 einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel p 
im Bereich von 1 0° bis 45° liegt. 
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